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La presente invention est relative a la fabri- 
cation des corps creux, tels que douilles de 
projectiles de tous calibres, avec paroi tubulaire 
d'epaisseur variable et decroissante entre le 
culot et les levres de la douille. 

On sait que le procede le plus generalement 
employe de fabrication de telles douilles consiste 
a emboutir un rondin ou flan metallique et a 
faire subir a Pembouti ainsi forme une serie 
d'operations d'etirages afroidnecessitant autant 
de recuits et de decapages. La multiplicity de ces 
operations rend onereux un tel procede. 

On connait, il est vrai, un procfede de fabri- 
cation d'ebauches de douilles par filage a chaud 
d'un rondin de metal, Iequel remplace Pembou- 
tissage du flan et un certain nombre d'etirages a 
froid avec autant de recuits; mais ces ebauches 
ne peuvent etre obtenues que cylindriques, avec 
des parois tubulaires d'epaisseur uniforme. 

D'autre part, on a deja propose pour la fabri- 
cation de corps creux d'epaisseur de paroi relati- 
vement importante et uniforme, tels que les 
ebauches d'obus, un procede consistant a former 
le culot par matrigage ou forgeage a chaud en 
matrice fermee, puis a fder Pebauche ainsi obte- 
nue, ces deux operations utilisant un meme 
poingon a deux etages. 

La presente invention a pour but d'obtenir, 
a partir d'un procede analogue convenablement 
modifie et en un minimum d'operations, une 
ebauche de douille avec son culot fini, des parois 
tronconiques avec des cotes d'epaisseur aussi 
voisines que possible de celles de la douille 
finie, cela sans alterer les qualites du me- 
tal. 

Elle a pour objet un procede de fabrication 
de corps creux, des douilles notamment, par 
matrigage d'un rondin metallique a chaud en 



matrice fermee, de maniere a donner au culot 
une forme et des dimensions determinees, suivi 
d'un filage a chaud, caracterise par Putilisation 
d'un poingon de filage de forme geometrique- 
ment determinee et de dimensions calculees 
pour obtenir, apres filage, le profil interieur des 
parois de la douille. On utilisera, par exemple, 
un poingon tronconique ou comportant plu- 
sieurs troncs de cone de hauteur determinee pour 
une douille a paroi tubulaire d'epaisseur variable 
et decroissante, jiisqu'a une valeur qui peut etre 
tres faible aux levres de la douille, 

Suivant une disposition avantageuse de Pin- 
vention, le matrigage et le filage sont reunis de 
preference en une meme passe de travail a chaud 
en utilisant une matrice servant de filiere et un 
poingon a deux etages ou deux poingons concen- 
triques coulissant Pun dans Pautre. 

Lorsque le matrigage et le filage ont lieu en 
deux operations distinctes, les douilles peuvent 
etre fabriquees sur des presses mecaniques, 
hydrauliques ou a huile. Danslecas ou ces deux 
operations n'en constituent qu'une seule, celle-ci 
sera eflectuee, de preference sur des presses 
hydrauliques ou a huile a double effet avec 
filage direct ou inverse. 

Le dessin schematique ci- joint montre, a titre 
non limitatif, quelques exemples d'execution du 
procede suivant Pinvention : 

La figure 1 est une ! vue de Poperation de 
matrigage a chaud d'un rondin metallique avec 
poingon eh position haute en vue de la fabri- 
cation d'une douille. 

La figure 2 est une vue de cette meme opera- 
tion apres la descente du poingon. 

La figure 3 est une vue de Poperation de 
filage a chaud du culot obtenu suivant la figure 2, 
avec poingon en position haute. 
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La figure 4 est une vue de cette meme opera- 
tion apres la descente du poingon. 

Les figures 5a 7 sont des vues en coupe d'une 
presse hydraulique a double effet avec filage 
direct. 

Sur la figure 5, le rondin vient d'etre mis en 
place dans la matrice. 

Sur la figure 6, la douille vient d'etre fabri- 
qiiee. 

Sur la figure 7, la douille est ejectee. 

Les figures 8 et 9 sont des vues en coupe 
d'une presse hydraulique a double effet avec 
filage inverse. 

Sur la figure 8, le rondin vient d'etre mis en 
place sur le poingon. 

Sur la figure 9, la douille vient d'etre fabri- 
quee. 

La figure 10 est une vue d'un poincon avec 
bouchon rapporte avec rainures, permettant une 
entree d'air, le poingon seul etant vu en coupe. 

Les figures 1 1 et 12 sont des vues d'un poin- 
con (en coupe) avec aiguille dont l'extremite 
forme clapet, clapet ferme sur la figure 11 et 
ouvert sur la figure 12. 

Comme represente sur la figure 1, M est la 
matrice fermee a sa partie inferieure dans 
laquelle on a dispose le rondin a matricer A, 
prealablement chauffe ou rechauffe dans la 
matrice par un systeme non represente; Pestun 
poincon a deux etages avec partie tronconique 
Pc. Apres la descente du poingon P (fig. 2), le 
rondin a ete matrice et on obtient ainsi la piece 
B. 

Celie-ci, convenablement rechauffee, est alors 
disposee dans le conteneur D d'une matrice 
ouverte M, ainsi que le represente la figure 3; 
au-dessous du conteneur se trouve un canal G 
servant de guide au filage de la douille; le con- 
teneur D et le canal G se trouvent separes par 
la filiere F et la piece B repose sur la filiere. 

Au-dessus de la matrice, se trouve le poin- 
gon P ls identique au poingon P; apres descente 
du poingon P x (fig. 4), le metal de la piece B qui 
a file par l'etranglement entre la partie tronco- 
nique Pjc du poingon et la filiere F a donne lieu 
a la formation de la douille C; cette douille 
porte a la partie superieure une collerette qui 
sera trongonnee apres ejection de la douille. 

Grace a la forme specialement etudiee des 
parties tronconiques P 2 c du poingon P„ les 
parois tubulaires de la douille C obtenue ont une 
epaisseur decroissante depuis le culot jusqu'aux 
levres de la douille, 

La presse hydraulique a double effet et a 
filage direct representee par les figures 5a 7 
permet l'execution du procede suivant l'inven- 
tion en une seule passe de travail qui reunit le 
matrigage et le filage. La presse comporte un bati 1 



et deux cylindres de pression2 et 3; au-dessus du 
cylindre 3 et sur le bati de la presse repose le 
support 5 de la matrice fixe 4; la matrice peut 
etre fermee a sa partie inferieure par le piston 6 
(fig. 5) se deplagant dans le cylindre 3. Dans le 
conteneur 7 de la matrice peut etre dispose, 
reposant sur la filiere 1 1, le rondin metallique 8 
qui doit etre transforme en douille. Le mouve- 
ment du poingon a deux etages 9 et 10 est com- 
mands par le cylindre 2. 

Cette presse fonctionne de la maniere sui- 
vante : 

Les differents elements de la presse sont repre- 
sents dans leur position initiate par la figure 5 
lors de ^operation de matrigage et de filage; le 
rondin 8, prealablement rechauffe et pouvant 
etre rechauffe par un systeme quelconque non 
represente, entourant le conteneur de la matrice 
est dispose dans ledit conteneur. Le poingon 9, 
10, est dans la position point mort haut, ainsi 
que le piston 6' qui vient fermer la matrice 4. 

Command e par le cylindre 2, le poingon 9-10 
descend et vient emboutir le rondin 8, puis le 
piston 6 descend a son tour jusqu'a la position 
point mort bas en degageant le canal de filage; 
le poingon 9-10 continue alors a descendre jus- 
qu'a la position point mort bas (fig. 6); pendant 
ce dernier mouvement, se produit le filage de la 
douille 1 2 entre la filiere et la partie tronconique 
du poingon. Pour terminer, le poingon 9-10 
et le piston 6 remontent a leur position point 
mort haut, le piston 6 ejectant la douille 12 
(fig. 7). L' operation peut recommencer avec un 
nouveau rondin. 

La presse hydraulique a double effet suivant 
les figures 8 et 9 realise egalement le matrigage 
et le filage en une seule operation, mais en 
filage inverse. Sur la table 21 du bati 20 de la 
presse "est dispose un bloc 22 au centre duquel 
se trouve le poingon fixe a deux etages 23-24. 
La presse comporte deux pistons concentriques 
26 et 27; le piston central 27 peut se deplacer 
a Pinterieur de la matrice mobile 28 qui est 
fixee sur le piston 26. A la partie superieure du 
conteneur 30 de la matrice est disposee la 
filiere 29. 

Le fonctionnement de la presse qui vient 
d'etre decrite a lieu comme suit v 

'Les differents elements de la presse etant 
dans la position initiale representee par la 
figure 8, on dispose un rondin metallique 25 
convenablement rechauffe sur le poingon 24. 
Puis les deux pistons 26 et 27 descendent simul- 
tanement et la matrice 28, pouvant etre re- 
chauffee, par un systeme quelconque non repre- 
sente, vient emboutir le rondin 25 dans son 
conteneur 30 sur le poingon double 23-24; le 
piston 26, qui n'est pas a fond de course, 



s'arrete alors, le piston 27 remonte et libere le 
canal de filage. Le piston 26 continue ensuite 
a descendre et la matrice 28 vient occuper la 
position extreme representee par la figure 9, 
tandis que se produit le filage de la douille 3l! 
Enfin, le piston 26 remonte, entrainant la 
matrice 28 et la douille 3 1 ; le piston 27 descend 
a nouveau dans le canal de filage et ejecte la 
douille 31. L'operation peut recommencer. 

En utilisant des presses a double effet de Tun 
des deux types qui viennent d'etre decrits, la 
fabrication d'une douille ne necessite qu'un seul 
prechauffage du metal; la vitesse de production 
et le rendement sont eleves et Ton parvient a 
une production en grande serie. 

Enfin, une autre disposition de 1'invention est 
la suivante : 

Au moment du filage, il se produit le vide a 
Tinterieur de Pebauche matricee. II en resulte 
que le corps creux, s'il est a parois mince, reste 
fortement adherent au poincon et peut etre 
deforme par la pression atmospherique agissant 
sur sa surface exterieure. 

Dans le cas ou le matricage et le filage se font 
en deux operations, il est prevu, soit d'utiliser 
pour le filage un poincon perce d'un trou en 
son centre, pour permettre une arrivee d'air, 
soit de percer un trou au centre du culot de 
Pebauche apres matricage, trou qui servira par la 
suite de logement a Petoupille de la douille 
finie. 

Dans le cas (fig. 10) ou le matricage et le 
filage sont reunis dans une meme passe de tra- 
vail a chaud, le poincon est perce en son centre 
d'un trou d'air 40. A sa partie inferieure, un 
bouchon rapporte41 comporte une ou plusieurs 
petites rainures 49 communiquant avec le trou 
d'air et servant d'event. 

On peut egalement utiliser un poincon creux 
(fig. 11 et 12), a l'interieur duquel est placee 
une aiguille 43 commandee ou non, comportant 
ou non un ressort de compensation. L'extremite 
de cette aiguille forme clapet 44 et s'applique 
pendant Poperation de matricage sur un siege 
menage au centre du poincon (fig. 1 1). Pendant 
Poperation de filage, le clapet est decolle de son 
siege et laisse passer Pair (fig. 12). Les butees 
4 5 limitent la descente du clapet. 

D'une maniere generale, grace au procede 
suivant 1'invention, il ne reste a faire subir a 
Pebauche de douille obtenue que les dernieres 
passes d'etirage a froid necessaires a Pecrouis- 
sage et au calibrage final impose. On realise 
ainsi une economie importante de materiel 
d'outillage et de rnain-d'oeuvre. 

L'invention s'applique, en particulier, a la 
fabrication d'ebauches qui peuvent avoir les 
dimensions et la forme appropriees a tous les 
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modeles de douilles d'obus; ces douilles peuvent 
etre fabriquees avec les differents titres imposes 
en laiton, bronze d'aluminium, alliages legers, 
etc. Enfin, les caracteristiques meca'niques du 
metal apres le filage a chaud sont comparables 
a celles obtenues par les procedes habituels 
d'etirage. 

Naturellement, la forme et les dimensions des 
poincons et des matrices necessaires pour 
Fobtention d'une douille de forme et de dimen- 
sions donnees seront determinees, sans difll- 
culte, par le calcul. Mais 1'invention de la deman- 
deresse montre, pour la premiere fois qu'il est 
possible en utilisant un poincon de forme tron- 
conique, au lieu de la forme cylindrique habi- 
tuelle, d'obtenir par cette methode de matricage 
et.de filage a chaud, des douilles dont le volume 
interieur est de forme tronconique et les parois 
sont d'epaisseur variable, pourvu que Poutillage 
de fabrication soit convenablement etudie. 

Rfisxnvtfe. 

La presente invention a pour objet un procede 
de fabrication de corps creux, des douilles notam- 
ment, par matricage du rondin metallique chaud 
en matrice fermee, de maniere a donner au culot 
une forme et des dimensions determinees, suivi 
d^un filage a chaud, caracterise par ^utilisation 
d'un poincon de filage de forme geometriquement 
determinee et de dimensions calculees pour 
obtenir, apres filage, le profil interieur des parois 
de la douille. 

Conformement a 1'invention, ce procede peut 
comporter en outre, une ou plusieurs des carac- 
teristiques suivantes, prises isolement ou en 
combinaison : 

1° Le poincon est de forme tronconique ou 
comporte plusieurs troncs de cone de hauteur 
determinee pour une douille a paroi tubulaire 
d'epaisseur variable et decroissante Jusqu'a une 
valeur qui peut etre tres faible aux levres de la 
douille ; 

2° Le rondin metallique est rechaufie avant 
le matricage et la piece obtenue par matricage 
est egalement rechauffee avant filage ; 

3° Le rechauffage du rondin permet le 
matricage et le filage a chaud sans rechauffage 
intermediaire ; 

4° Le matricage et le filage sont combines en 
une seule passe de travail sur une meme presse ; 

5° On utilise un poincon a deux etages, un 
etage peripherique cylindrique et un etage cen- 
tral de forme sensiblement tronconique, la partie 
centrale du poincon servant au matricage du 
rondin, tandis que l'etage peripherique sert 
A provoquer, par sa base, le filage du metal entre 
la filiere et Petage central du poincon; 



[992.854] 

6° On utilise deux poingons concentriques ; 
7° On utilise une matrice fix? et un poingon 
mobile ; 

8° On utilise un poingon fixe et une matrice 
mobile; 
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9° Le poingon est muni <Tun trou central 
d 'aeration avec ou non undispositifd'obturation 
mobile; 

10° Le culot de Tebauche est perce d'un trou 
central d'aeration apres le matrigage. 
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